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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Vorrichtung zum Bearbeiten von Werkstucken 

@ Bei einer Vorrichtung (1 ) zum Bearbeiten von Werkstucken 
mit einer von der Kreisform abweichenden Aufien- und/oder 
Innenkontur, mit einer drehbar gelagerten und angetriebe- 
nen Werkstuckaufnahme^ mit einer drehbar gelagerten und 
angetriebenen Werkzeugspindel (3), mit einer drehbar gela- 
gerten und angetriebenen, die Werkzeugspindel (3) aufneh- 
menden und lagernden Exzenterspindel (5), in der die 
Werkieugspindel (3) radial veriagerbar ist und mit einem an 
der Werkzeugspindel (3) vorgesehenen, das Werkzeug (13) 
aufnehmenden Werkzeugtrager (12), wird die Vielfalt an zu 
erzeugenden Formen dadurch erhoht, da& das Werkzeug 
(13) uber einen separaten Antrieb (22) im Werkzeugtrager 
(12) bezuglich der WerkzeugtrSgerachse veriagerbar ange- 
ordnet ist. Dies eriaubt eine radiale Zustellung des Werk- 
zeugs (13) wahrend des Betriebs (Fig. 1). 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zutn Bearbei- 
ten von Werkstucken mit einer von der KCreisform ab- 
weichenden AuBen- und/oder Innenkontur, mit einer 
drehbar gelagerten und angetriebenen WerkstOckauf- 
nahme. mit einer drehbar gelagerten und angetriebenen 
Werkzeugspindel, mit einer drehbar gelagerten und an- 
getriebenen, die Werkzeugspindel aufnehmenden und 
lagernden Exzenterspindel, in der die Werkzeugspindel 
radial verlagerbar ist und mit einem an der Werkzeug- 
spindel vorgesehenen, das Werkzeug aufnehmenden 
Werkzeugtrager. 

Derartige Vorrichtungen sind zum Beispiel aus der 
EP-PS 02 36 462 bekannt. Mit derartigen Bearbeitungs- 
vorrichtungen kdnnen Werkstiicke hergestellt warden, 
die polygonale OberflMchen aufweisen. Hierfiir be- 
schreibt das spanabhebende Werkzeug die zum Bear- 
beiten erforderliche Kurve und bewegt sich relativ zum 
Werksttick. Die Bahnkurve des Werkzeugs wird von der 
Lage der das Werkzeug tragenden Werkzeugspindel 
innerhalb der Exzenterspindel sowie von den Relativbe- 
wegungen der Exzenterspindel der Werkzeugspindel 
und des Werkstiickes bestimmt. Die Werkzeugspindel 
ist derart in der Exzenterspindel gelagert, daB durch 
geeignete Verstellung der Exzenterspindel eine radiale 
Verlagerung der Achse der Werkzeugspindel bezQglich 
der Achse der Exzenterspindel mdglich ist. Hierdurch 
wird eine erste ExzentrizitMt erzeugt. die vom Abstand 
der beiden Achsen der Exzenterspindel und der Werk- 
zeugspindel abh^ngt Ferner sind die Achsen der Exzen- 
terspindel und der Werkstuckaufnahme und somit des 
Werkstiickes relativ zueinander in radialer Richtung 
verlagerbar, wodurch eine zweite Exzentrizit&t erzeugt 
wird Warden nun das WerkstUck, die Exzenterspindel 
und die in dieser gelagerte Werkzeugspindel in Dre- 
hung versetzt, so beschreibt das Werkzeug eine zykli* 
sche Kurve. Das Drehzahlverhiltnis von Werksttick und 
Werkzeugspindel bestimmt die Anzahl der Ecken bzw. 
Teilung des Polygonprofils. Mit einer derart ausgestal- 
teten Bearbeitungsvorrichtung konnen elliptische und 
andere unrunde Konturen zum Beispiel fOr Pumpenge- 
h^use, L^ufer, formschlilssige Kupplungen,Trochoiden- 
pumpen, homokinetische Gelenke, Freil^ufe und der- 
gleichen hergestellt werden. So kdnnen zum Beispiel 
P3G-Polygonprofile als Innen- und AuBenprofile fur 
Wellen- und Nabenverbindung als Ersatz ftir die tibliche 
PaBfeder- und Keilwellenverbindung hergestellt wer- 
den. Es hat sich gezeigt, daB derartige Profile zwar mit 
einer sehr hohen Genauigkeit hergestellt werden kdn- 
nen, jedoch die Form der Profile auf die Zylinderform, 
die unter Umstlnden auch gewendelt sein kann, be- 
schrllnkt bleibt Kegelige bzw. konische Profile sind mit 
dieser bekannten Vorrichtung nicht herstellbar. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung der eingangs genannten Art derart weiter- 
zubilden, daB mit ihr eine grdBere Vielfalt von Profilen 
herstellbar ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgem^B dadurch gelost, 
daB das Werkzeug Qber einen separaten Antrieb im 
Werkzeugtrager beziiglich der Werkzeugtrigerachse 
verlagerbar angeordnet ist, wobei Kraftiibertragungs- 
mittel vorgesehen sind, die konzentrisch in der Werk- 
zeugspindel angeordnet und mit dem Werkzeug ver- 
bunden sind 

Das herzustellende Profil ist durch die Drehzahlen 
des WerkstClckes, der Werkzeugspindel und der Exzen- 
terspindel, die Exzentrizitliten von WerkstOckachse zur 



Exzenterspindelachse, Exzenterspindelachse zur Werk- 
zeugspindelachse und Werkzeugspindelachse zur 
Werkzeugschneide sowie durch die Phasenlagen des 
WerkstQckes, der Werkzeugspindel und der Exzenter- 

5 spindel bestimmt Mittels des erfindungsgem&Ben An- 
triebs, mit dem die Exzentrizitat der Werkzeugschneide 
bezugiich der Werkzeugspindelachse w^hrend des Be- 
arbeitungsvorganges verstellt werden kann, kdnnen 
zum Beispiel unter Beibehaltung der Basiskontur des 

10 Polygons kegelige oder konische Ausgestaltungen her- 
gestellt werden. Dabei kann der Kegelwinkel konstant 
Oder auch variabel sein. 

Es konnen somit auch in WerkstCickachse ballige For- 
men hergestellt werden. 

15 Vorteilhaft kann uber den erfindungsgemaBen An- 
trieb die Exzentrizitat der Werkzeugschneide nicht nur 
bei Stillstand der gesamten Vorrichtung, sondern auch 
wdhrend des Betriebes beliebig angesteuert werden. so 
daB die Exzentrizitat beliebig ver^nderbar ist. Dabei 

20 kann der Antrieb in Abhangigkeit einer oder mehrerer 
der Drehzahlen und/oder des axialen Vorschubs des 
Werkzeugs bzw, Werkstuckes angesteuert sein. Der 
Antrieb ist somit unabhangig vom Bewegungsmodus 
der Werkzeugspindel und des Werkstuckes. Ferner ist 

25 der Antrieb unabhangig vom Bewegungsmodus der Ex- 
zenterspindel. 

GemaB einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel ist 
der Antrieb uber die Werkzeugspindel durchgreifende 
Kraftiibertragungsmittel mit dem Werkzeug verbun- 

30 den. Hierdurch wird eine raumliche Trennung zwischen 
dem Antrieb und der Werkzeugspindel erzielt, so daB 
eine direkte Beeinflussung der Bewegung des Kraft- 
iibertragungsmittels und somit des Werkzeugs durch 
die Werkzeugspindel oder durch die Exzenterspindel 

35 nicht stattfindet. Falls eine Kopplung der Bewegung des 
Werkzeuges an die Bewegung der Werkzeugspindel ge- 
wQnscht ist, kann hierfiir ein weiteres Obertragungsmit- 
tel, zum Beispiel ein Getriebe oder dergleichen vorgese- 
hen sein. 

40 GemaB einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel ist 
der Antrieb in einem dem Werkzeugtrager gegenuber- 
liegenden Bereich der Werkzeugspindel vorgesehen. 
Dies hat den Vorteil, daB das eine Ende des Krafttiber* 
tragungsmittels mit dem Werkzeug und das andere En- 

45 de mit dem Antrieb verbunden ist, wobei beide Enden 
auBerhalb der Werkzeugspindel liegen. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, daB das 
Werkzeug uber einen auf dem Werkzeugtrager radial 
verfahrbaren Schlitten am Werkzeugtrager befestigt ist. 

50 Mittels dieses Schlittens ist ein positionsgenaues Ver- 
stellen des Werkzeuges in radialer Richtung mdglich, 
wobei der Schlitten, da er ausschlieBlich in radialer 
Richtung verfahrbar ist, KrSfte in Tangentialrichtung 
und in Umfangsrichtung aufnehmen kana Eine sichere 

55 AbstOtzung des Werkzeuges ist somit gew&hrleistet Be- 
vorzugt ist der Schlitten beidseits der Achse des Werk- 
zeughalters um jeweils 15 mm, insbesondere jeweils 
10 mm verfahrbar. Diese Verstellung entspricht der Ex- 
zentrizitat des Werkzeuges gegenuber der Werkzeug- 

60 spindelachse. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung sieht vor. daB das 
Werkzeug Ober Kraftubertragungsmittel mit dem An- 
trieb verbunden ist, die eine Drehbewegung des Antrie- 
bes in eine Linearbewegung uberfiihren. Mittels dieser 

65 Kraftiibertragungsmittel wird die translatorische Bewe- 
gung des Schiebers erzielt, wobei diese Bewegung wie* 
derum unabhangig von der Drehbewegung der Werk- 
zeugspindel erfolgt 
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Dabei ist vorgesehen, daB die Kraftubertragungsmit- 
tel eine Spindeleinheit umfassen, iiber die eine Stellmut- 
ter eines Linearantriebes bewegbar ist. Die Umsetzung 
der Drehbewegung in die translatorische Bewegung er- 
folgt dabei in der Stellmutter, die spielfrei die Spindel- 5 
einheit umgreift. 

Vorteilhaft wird die Spindeleinheit von einem Kugel- 
oder Rollengewindetrieb gebildet Hierdurch wird eine 
besonders reibungsarme Kraftfibertragung erzielt. 

Mit Vorteil weist das werkzeugseitige Ende der 10 
Kraftiibertragungsmittel eine Schragverzahnung auf, 
die in eine am Schlitten vorgesehene, schragverzahnte 
Zahnsiange eingreift. Hierdurch wird die in Achsrich- 
tung verlaufende Translationsbewegung in eine dazu 
senkrechte, in radialer Richtung verlaufende Transla- 15 
tionsbewegung iiberfuhrt. An Stelle dieser Schragver- 
zahnung kann das werkzeugseitige Ende der Kraftiiber- 
tragungsmittel als Zahnstange ausgebildet sein, die uber 
ein Ritzel mit einer am Schlitten angeordneten Zahn> 
stange im Eingriff ist. Diese Kraftiibertragungsmittel 20 
iibertragen die Drehbewegung bis zum Schlitten. 

Bei einer besonders bevorzugten Ausgestaltung ist 
vorgesehen» da& bei stiltstehendem Antrieb das Kraft- 
ubertragungsmittel mit der Drehzahl der Werkzeug- 
spindel uml&uft. In diesem Fall fiihrt das Kraftubertra- 25 
gungsmittel keine Translationsbewegung aus. so daB 
der Schlitten und somit auch das Werkzeug in Bezug auf 
den Werkzeughalter eine Ruheiage einnimmt Diese 
Ruhelage ist unabhangig davon, welche Drehzahl die 
Werkzeugspindel besitzt 30 

In vorteiihafter Weise ist bei stillstehendem Antrieb 
das Kraftiibertragungsmittel bezuglich der Werkzeug- 
spindel in Ruhe. In den Fallen, in denen zylindrische 
Formen hergestellt werden, ist demnach keine Relativ- 
bewegung zwischen dem Kraftiibertragungsmittel und 15 
der Werkzeugspindel erforderlich bzw. bedarf es weder 
einer Ansteuerung des Antriebs noch einer Oberlage- 
rung von Bewegungen in einem die KraftQbertragungs- 
elemente antreibenden Getriebe. 

Gem&fi einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ist 40 
der Antrieb in Abhangigkeit der Drehzahl der Werk- 
zeugspindel ansteuerbar. Dies kann bei Antrieben der 
Fall sein, die die Kraftiibertragungsmittel iiber ein Ge- 
triebe antreiben, dies kann Jedoch auch bei Antrieben 
der Fall sein, die die Kraftubertragungsmittel direkt an- 45 
treiben. Bei diesen Ausfiihrungsformen dreht sich dann, 
wenn eine Verslellung des Werkzeugs nicht erwiinscht 
ist, der Antrieb mit der gleichen Drehzahl wie die Werk- 
zeugspindel, so daQ die Kraftiibertragungsmittel relativ 
zur Werkzeugspindel in Ruhe sind Ist eine Verstellung 50 
des Werkzeugs erwiinscht. so wird der Antrieb derart 
angesteuert, daB eine Drehzahldifferenz zur Drehzahl 
der Werkzeugspindel besteht. Mit dieser Drehzahldiffe- 
renz drehen sich die Kraftubertragungsmittel mit Bezug 
auf die Werkzeugspindel und uber diese Drehzahldiffe- ss 
renz wird der das Werkzeug tragende Schlitten bewegt. 
Dabei bewirkt eine positive Drehzahldifferenz eine Be- 
wegung des Schlittens in die eine Richtung und eine 
negative Drehzahldifferenz eine Bewegung des Schlit- 
tens in die andere Richtung. 60 

Bei einer Weiterbildung ist vorgesehen. daB der An- 
trieb in Abhangigkeit der axialen Bewegung des Werk- 
stilcks ansteuerbar ist. Hierdurch konnen hochgenaue 
Kegel gefertigt werden. Ist der Antrieb uber ein Getrie- 
be mit den Kraftilbertragungsmitteln gekoppelt, so 65 
kann eine Abhangigkeit der Steuerung des Antriebs von 
der Drehzahl der Werkzeugspindel entfallen. Bei einer 
direkten Koppelung von Antrieb und Obertragungsmit- 
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tel bedarf es einer Ansteuerung des Antriebs in Abhan- 
gigkeit von der Drehzahl der Werkzeugspindel sowie 
einer Abh&ngigkeit der Drehzahl des Antriebs von der 
axialen Bewegung des Werkstucks relativ zum Werk- 
zeug. 

Eine bevorzugte Weiterbildung sieht vor, daB die 
Kraftubertragungsmittel Schmier- und KUhlmittel fOh- 
rende Leitungen aufweisen. Ober diese Leitungen wer- 
den den Lagern der Kraftubertragungsmittel und der 
Werkzeugspindel Schmiermittel zugefQhrt. 

Ferner wird dem vom Werkzeugtrager aufgenomme- 
nen Werkzeug KOhlmittel zugeleitei. Das Einbringen 
der Schmier- und Kiihlmitte) erfolgt an dem dem Werk- 
zeug gegenilberliegenden Ende der Kraftiibertragungs- 
mittel mittels eines Drehverleilers. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Er- 
findung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung, in der unter Bezugnahme auf die Zeichnung ein 
besonders bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel im einzel- 
nen beschrieben ist. Dabei zeigen: 

Fig. 1 einenschematischen Aufbauder Vorrichtung; 

Fig. 2 einen Schnitt durch die in der exzentrisch gela- 
gerten Werkzeugspindel vorgesehenen Kraftiibertra- 
gungsmittel; und 

Fig. 3 einen Schnitt durch den Werkzeugtrager. 

In Fig. 1 ist in schematischer Darstellung die Bearbei- 
tungsvorrichtung. die insgesamt mit 1 bezeichnet ist, 
wiedergegeben. In der Fig. 1 sind ein Antrieb 2 filr eine 
Werkzeugspindel 3 sowie ein Antrieb 4 filr eine Exzen- 
terspindel 5 erkennbar. Die Antriebe 2 und 4 sind elek- 
tronisch ansteuerbare Servomotoren mit einem stufen- 
losen Drehzahlbereich 0 bis 4000 min~^ Die Kraftilber- 
tragung vom Antrieb 2 auf die Werkzeugspindel 3 er- 
folgt iiber einen ersten Zahnriemen 6, und die Kraft- 
iibertragung vom Antrieb 4 auf die Exzenterspindel 5 
erfolgt iiber einen zweiten Zahnriemen 7. Ein Getriebe 
fur die Antriebe 2 und 4 ist nicht erforderlich, da sie 
elektronisch ansteuerbar sind. Bei hier nicht dargestell- 
ten Ausfiihrungsformen kann jedoch auch ein Ober- 
bzw. Untersetzungsgetriebe vorgesehen sein. . 

Wie aus der Zeichnung erkennbar, stiitzt sich die Ex- 
zenterspindel 5 iiber Lager S an einer gehsLusefesten 
Aufnahme 9 ab. Die Exzenterspindel 5 ist aus zwei inein- 
ander gesteckten Exzenterhillsen gebildet, wobei die 
beiden Exzenterhillsen jeweils eine exzentrische Boh- 
rung aufweisen. Durch gegenseitiges Verdrehen der 
beiden Exzenterhulsen kann die Achse der Bohrung der 
inneren Hillse gegeniiber der Drehachse der Exzenter- 
spindel 5 radial verstellt werden. Die maximale Verstel- 
lung betragt bei diesem Ausfiihrungsbeispiel 6 mm. Der 
Einfachheit halber ist in der Fig. 1 lediglich die Exzen- 
terspindel 5 als Ganzes wiedergegeben, wobei die Boh- 
rung der Exzenterspindel 5 der Bohrung der inneren 
Exzenterhiilse entspricht In diese Bohrung 10 ist iiber 
Lager 11 die Werkzeugspindel 3 festgelegt Durch eine 
Verdrehung der beiden (nicht gezeigten) Exzenterhill- 
sen wird also die Lage der Drehachse der Werkzeug- 
spindel 3 gegenOber der Drehachse der Exzenterspindel 
5 radial verschoben. 

Die Werkzeugspindel 3 ist an ihrem in der Fig. 1 lin- 
ken Ende als Werkzeugtrager 12 ausgebildet, an dem 
ein Werkzeug 13 befestigt ist Dabei ist das Werkzeug 
13 iiber einen Schlitten 14 in radialer Richtung im Werk- 
zeugtrager 12 verschieblich gelagert. Der Verschiebe- 
weg betragt von der Achse des Werkzeugtragers 12 
ausgehend 10 mm, so daB eine maximale Verstellung 
von 20 mm erzielbar ist. 

Wie bereits erwahnt, erfolgt die Kraftiibertragung 
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vom Antrieb 4 auf die Exzenterspindel 5 uber einen 
Zahnriemen 7. Dieser Zahnriemen greift an der Exzen- 
terspindel 5 an einem Zahnkranz 15 an. Dieser Zahn- 
kranz 15 befindet sich an einem htilsenformigen Ele- 
ment 16, welches von der Werkzeugspindel 3 axial 5 
durchgriffen ist Der Antrieb der Werkzeugspindel 3 
erfolgt tiber den Antrieb 2, der mitteis des Zahnriemens 
6 ein hQlsenf6rmiges Element 17 antreibt. an dem er 
Ober einen Zahnkranz 18 angreift Dieses hQlsenfdrmige 
Element stOtzt sich Qber Lager 19 an einer gehausefe- 10 
sten Aufnahme 20 ab. Die Kraftiibertragung vom hQI- 
senformigen Element 17 auf die Werkzeugspindel 3 er- 
folgt Qber eine Fluchtkupplung 21, welche die Exzentri- 
zitat der Achse der Werkzeugspindel 3 und der Dreh- 
achse des hulsenfdrmigen Elements 17 ausgleicht An 15 
Stelle der Fluchtkupplung 21 kdnnen auch andere, 
Drehbewegungen exzentrisch iibertragende Kupplun- 
gen eingesetzt werden. Wird nun die Werkzeugspindel 3 
in der Bohrung der Exzenterspindel 5 radial verlagert, 
so bleibt die Lage des hQlsenformigen Elements 17 be- 20 
zuglich der Aufnahme 20 unverandert und die beiden 
Drehachsen der Werkzeugspindel 3 und des hulsenfdr- 
migen Elements 17 weisen einen Abstand, sprich eine 
Exzentrizittt auf. Trotz dieser Exzentrizitat wird die 
Drehbewegung des hiilsenformigen Elements 17 uber 2s 
die Fluchtkupplung 21 auf die Werkzeugspindel 3 und 
demgemifi auf das im Werkzeugtr^ger 12 sich befmden* 
de Werkzeug 13 ubertragen. 

Die Bearbeitungsvorrichtung 1 ist auBerdem mit ei- 
nem weiteren Antrieb 22 ausgestattet, Qber den das 30 
Werkzeug 13 im Werkzeugtrager 12 radial verstellt 
werden kann. Der Antrieb 22 ist uber ein insgesamt mit 

23 bezeichnetes Getriebe mit Kraftubertragungsmitteln 

24 verbunden» wobei die Kraftubertragungsmittel 24 am 
Schlitten 14 angreifen. Die Kraftubertragungsmittel 24 35 
sind eingehender weiter unten zur Fig. 2 beschrieben. 
Auch das Getriebe ist weiter unten, in Verbindung mit 
der Beschreibung zu Fig. 3, nfther eriautert 

Die KraftQbertragungsmittel 24 weisen einen ersten, 
radial verlagerbaren Abschnitt 28 auf, der in einer 40 
DurchfQhrung 37 in der Werkzeugspindel 3 angeordnet 
ist. Da die Werkzeugspindel 3 radial bezilglich der Ex- 
zenterspindel 5 und somit bezuglich des Geh^uses ver- 
schiebbar ist, ist auch dieser Teil der Kraftubertragungs- 
mittel 24 in radialer Richtung bezuglich des Gehauses 45 
bewegbar. Um eine KraftUbertragung vom gehausefe- 
sten Antrieb 22 iiber das Getriebe 23 auf den radial 
verlagerbaren Abschnitt 28 zu ermdglichen, ist der ra- 
dial bewegliche Abschnitt 28 der Kraftubertragungsmit- 
tel 24 ebenfalls mit einer Fluchtkupplung 25 versehen, 50 
der diesen Abschnitt 28 mit einem radial nicht verlager- 
baren Abschnitt 26 verbindet 

SchlieOlich sind die Kraftubertragungsmittel 24 mit 
einem Drehverteiler 27 fur Schmier- und Kuhlmittel 
versehen, wobei das Schmiermittel Ober in den Kraft- 55 
ubertragungsmittein 24 gefUhrten Leitungen den Lager- 
stellen und das KQhIschmiermittel Qber weitere Leitun- 
gen dem Werkzeug 13 zugefiihrt werden. Der konstruk- 
tive Aufbau des verlagerbaren Abschnitts 28 ist in Fig. 2 
im Detail dargestellt Mit dem Werkzeug 13 ist ein 60 
Werkstilck 45 wie in der Fig. 1 gezeigt bearbeitbar. Ex- 
zentrische Ausnehmungen sind wie am Werkstuck 45 
beispielhaft gezeigt, einfach und mit hoher Genauigkeit 
herzustellen. 

In der Fig. 2 ist der insgesamt mit 28 bezeichnete es 
Abschnitt der Kraftubertragungsmittel 24 gezeigt, der 
in der Werkzeugspindel 3 Uber mehrere Lager 32 gela- 
gert ist Die so gelagerte Welle 29 ist an ihrem dem 
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Werkzeugtrager 12 zugewandten Ende als Spindelein- 
heit 34 ausgebildet und mit einem Gewinde 33 versehen, 
das von zwei gegenseitig verspannten Stellmuttern 35 
umgriffen ist Durch Drehung des Wellenzapfens 29 
wird die Spindeleinheit 34 mehr oder weniger weit in die 
Stellmutter 35 eingeschraubt Diese Stellmutter 35 ist in 
einem Schieber 36 festgelegt Die das Gewinde 33 auf- 
weisende Spindeleinheit 34 sowie seine VerlSLngerung 
bis zum Wellenzapfen 29 ist zwar drehbar. jedoch in 
axialer Richtung unverschieblich in der Bohrung 37 der 
Werkzeugspindel 3 festgelegt Eine Drehbewegung des 
Wellenzapfens 29 bewirkt demnach eine Drehbewe- 
gung der Spindeleinheit 34 und somit eine axiale Ver- 
schiebung der Stellmutter 35 auf dem Gewinde 33 der 
Spindeleinheit 34. Da die Stellmutter 35 drehfest im 
Schieber 36 und der Schieber 36 drehfest in der Werk- 
zeugspindel 3 untergebracht sind, verschiebt sich der 
Schieber 36 entsprechend der Drehbewegung am Wel- 
lenzapfen 29. Diese Translationsbewegung wird uber 
angeschraubte ZwischenstUcke 38 ins Innere des Werk- 
zeugtragers 12 Ubertragen. Der Wellenzapfen 29 nimmt 
Schmier- und Kuhlmittelleitungen 30 auf, die Uber Quer- 
bohrungen 31 zu den Lagerstellen fOhren. 

Wie aus der Fig. 3 ersichtlich, ist der vordere Ab- 
schnitt des Schiebers 36, wie an sich bekannt, mit einer 
SchrUgverzahnung 39 versehen. Dieser schrSgverzahn- 
te Abschnitt greift in eine ebenfalls mit einer Schrslgver- 
zahnung 40 ausgestattete Zahnstange des Schlittens 14, 
so daB eine Bewegung des Schiebers 36 gem^Q dem 
Pfeil 41 in eine Bewegung des Schlittens 14 gemafi dem 
Pfeil 42 Ubertragen wird. Da die Schragverzahnung 39 
auf zwei einander gegenUberliegenden Seiten am Schie- 
ber 36 vorgesehen ist, wird bei einer Bewegung des 
Schiebers 36 gemaB dem Pfeil 41 nicht nur der Schlitten 
14, sondern auch ein Auswuchtelement 43 bewegt Da- 
bei sind die Bewegungen des Schlittens 14 und des Aus- 
wuchtelements 43 einander entgegengesetzt, was durch 
den umgekehrten Pfeil 44 angedeutet sein soli. Wird nun 
beispielsweise der Schieber 36 in der Fig. 2 nach rechts 
verschoben, so verlagert sich der Schlitten 14 nach un- 
ten und das Auswuchtelement 43 nach oben. Die Ge- 
wichtsverteilung von Schlitten 14 und Auswuchtele- 
ment 43 ist innerhalb des Werkzeugtragers 12 nach wie 
vorgleichmaBig. 

PatentansprUche 

1. Vorrichtung zum Bearbeiten von WerkstUcken 
mit einer von der Kreisform abweichenden AuQen- 
und/oder Innenkontur, mit einer drehbar gelager- 
ten und angetriebenen WerkstUckaufnahme, mil ei- 
ner drehbar gelagerten und angetriebenen Werk- 
zeugspindel (3), mit einer drehbar gelagerten und 
angetriebenen. die Werkzeugspindel (3) aufneh- 
menden und lagernden Exzenterspindel (5), in der 
die Werkzeugspindel (3) radial verlagerbar ist, und 
mit einem an der Werkzeugspindel (3) vorgesehe- 
nen, das Werkzeug (13) aufnehmenden Werkzeug- 
trUger (12), dadurdi gekennzeichnet. daB das 
Werkzeug (13) im Werkzeugtrager (12) bezDglich 
der Werkzeugtr^gerachse Qber einen separaten 
Antrieb (22) verlagerbar angeordnet ist, wobei 
Kraftubertragungsmittel (24) vorgesehen sind, die 
konzentrisch in der Werkzeugspindel (3) angeord- 
net und mit dem Werkzeug (13) verbunden sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Antrieb (22) unabh^ngig vom Be- 
wegungsmodus der Werkzeugspindel (3) ist 
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3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daD der Antrieb (22) unabhangig 
vom Bewegungsmodus der Exzenterspindel (5) ist. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprilche, dadurch gekennzeichnet, daB der An- 5 
trieb (22) in einem dem WerkzeugtrHger (12) ge- 
genOberliegenden Bereich der Werkzeugspindel (3) 
vorgesehen ist 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche. dadurch gekennzeichnet. daB das 10 
Werkzeug (13) Ciber einen auf dem Werkzeugtra- 
ger (12) radial verfahrbaren Schlitten (14) am 
Werkzeugtrager (12) befestigt ist 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 15 
Werkzeug (13) uber KraftQbertragungsmittel (24) 
mit dem Antrieb (22) verbunden ist, die eine Dreh- 
bewegung des Antriebs (22) in eine Linearbewe- 
gung iiberf uhren. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kraftubertra- 
gungsmittel (24) eine Spindeleinheit (34) umfassen, 
uber die eine Stellmutter (35) eines Linearantriebes 
bewegbar ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn* 25 
zeichnet,daB die Spindeleinheit (34) von einem Ku* 
gel- Oder Rollengewindeantrieb gebildet wird. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das werkzeugseitige 
Ende der Kraftiibertragungsmittel (24) eine 30 
Schragverzahnung (39) aufweist, die in eine am 
Schlitten (14) vorgesehene schrdgverzahnte Zahn- 
stange (40) eingreift 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der An* 35 
trieb (22) in Abh^ngigkeit der Drehzahl der Werk- 
zeugspindel (3) ansteuerbar ist 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der An- 
trieb (22) in AbhUngigkeit der axialen Bewegung 40 
des WerkstOckes ansteuerbar ist 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprQche tO oder 
1 1. dadurch gekennzeichnet daB die KraftQbertra- 
gungsmittel (24) Schmier- und Kuhlmittel fiihrende 
Leitungen (30) aufweisen. 45 
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